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(54) Title- WIRE-GUIDING ELEMENTS FOR A PLURALITY OF APPROXIMATELY MUTUALLY PARALLEL WELDING WIRES 
FOR A WELDING TORCH 

MA B-fctan- DRAHTFUHRUNGSELEMENTE FOR MEHRERE IN ETWA PARALLEL ZUEINANDER VERLAUFENDE 
(54) Beze.chm.ng. JRAHTRW r U ^ ^ SCHWEISSBRENNER 

(57) Abstract 

The invention concerns wire-guiding elements (8, 
9) for a plurality of approximately mutually parallel 
welding wires (12, 13) for a welding torch (4). The 
welding wires (12. 13) can be moved relative to the 
wire-guiding elements (8, 9) by means of separately 
controllable wire-feed devices (10. 11). The wire-guiding 
elements (8. 9) are connected in an electrically conductive 
manner to a plurality of welding current sources (2, 3). 
the wire-guiding elements (8, 9) of the welding wires (12. 
13) being electrically separate from one another. Each of 
the wire-guiding elements (8. 9) is connected to its own 
welding current source (2, 3). 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft Drahtfuhrungselemente (8. 
9) for mehrerc in etwa parallel zueinander verlaufende 
SchweiSdrahte (12. 13) fur einen SchweiBbrenner (4). 
Die SchweiBdrahte , (12. 13) sind flber ^^%^ tm icme1}tcn (8> 9) bewegbar. Die Drahlfuhnmgselemente (8. 9) sind mit 
bare Drahtvorschubgerate ( O i l) relat v zu « ^^^^"^S die Drahtfahrungselemente (8. 9) der SchweiUdrahte (12. 13) 
SetS ^S^JSSLSSSS^ <* » * J— ^Iner «genen SchweiBstromcuel.c (2. 3) ver- 

bunclen. 
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Dra h.fBhrongse.emen<e fur mehrcre in «. paraHel zn einander ver.aafendc SchweiB- 

4 rf ^.» fnr ein rn SshgsiSiaginsi ■ ■ 

Die Erfindnng berriff. cin DraMfUhmngselemen., wie es im Oberbegriff des An- 
spruches 1 beschrieben ist. 

= • A h,™.s mchrere Drahtf ahrangselemente bekanm. bei denen Bber einen gemein- 
SchweXn- mehrcre SchweiBdrah.e an die SchweiBsteUe zugefBhr, werden. 
^ScH— riden dabei Bber mehrcre ScbweiBs^ucUc. mi. B~J*££ 
JZZt Strom und Spannung. versorgt, wobci der Stromiibergang von der SchwcB- 
S 21 zaTn SchwoiBdrah.cn Bber cin gcmcinsamcs ieLendes DrahtfUhrungs- 

TTc o gt Nachtmg is. hicrbci. daB bci Anf.rc.cn cincs Korzschlusses zwischen 

cncm der ^ hwelMra d , Au(tren „ an g des zoers. erloschenen 

^Mbo^ X ^ blen SchweiB,ro mq uene„ Bber den KnrzscMeB 

wodnrch es ze Beeimrach.igongen in der Sc„weiB q na llt a. and 

der SchweiBraupe kommt. 

Der voriiegenden Erfindnng lieg. die Aufgabe zngronde, ein Drahtfohrongselemen.. 

Mehlehdrah.sch»eiBvorrich.nng sowie ein zogehBriges Schwe.Bverfahren za 
ThafTen Tcfd" onabhangige Ans.eoernng der einze.nen SchweiBdrah.e gew.hr- 



lcistet ist. 



Diese Aafgabe der Erfindnng wird dnrch die Merkmale ,m Kennze.ehen.e i des An- 
\t 1 crreieh. Von Vor.eil is. hierbei, daB darch die ge«renn.e elekmsch .soherte 

? T ?lTrc er Drah. f Bhrnngsele m en.e cine anabhangige S.eaernng des Energie- 
ZZ Z ^n» SchwciBdUte in den Drah.fBhrangseiemen.en mBgHch is, 

I^iaB bei Anf.rc.cn cines Knrzsehlasscs bzw. cincr S.Brang an enem SchwcBdrah. 

£ SehweCzcB im Bcreieh des wcitcren SehweiBdrah.es ohae StBrungcn fortge- 

« r wcrden kann. Ein w.i.crcr nieht vorhcrschbarer Voncil. ^ ^ 
AuLen eincs en.s.andcnc Karzschlusscs zwischen eincm Schwc.Bdrah. and dem 
WcrkI u"k diescr eber die zngcordne.e S chw.iBs.romqnellc aafgerenn. wrrd wobe, 
Tc tucrc S wciBdrah. bzw. der SehweiBprozeB an dem ^f^^T 
abhangig davon for.gesc.z. werden kann. Ein wcUcrcr Vonc. Leg dma. da darch 
die geuenme S.eacrang der D rah.fUhrangsc.emcn.c e.n gcrenn. e.ns.cUbarer Werk 
s.offobergang von den SchweiBdraluen erziel. werden kann. 
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Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach den Anspruchen 2 bis 8, da dadurch em 
Obergreifen der von den SchweiBstromquellen abgegebenen Energie, insbesondere der 
Stromimpulse, zwischen den Drahtfiihrungselementen verhindert wird. 

Eine Ausgestaltung nach den Anspruchen 9 und 10 ist von Vorteil, da dadurch eine 
getrennte Steuerung der Kiihlkreislaufe fur die Drahtfuhrungselemente errexcht wxrd, 
sodaB eine optimale Kiihlung des SchweiBbrenners gewahrleistet ist. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach den Anspruchen 1 1 und 12 von Vorteil, da da- 
durch eine einfache Abstimmung bzw. ein einfacher Abgleich der einzelnen SchweiB- 
stromquellen aufeinander durchgefUhrt werden kann und gleichzeitig ein Datenaus- 
tausch zwischen den SchweiBstromquellen durchgefUhrt werden kann. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 13, da dadurch die Drahtvor- 
schubgeschwindigkeit exakt an die einzelnen SchweiBprozesse fur die gegebenenfalls 
unterschiedlichen SchweiBdrahte abgestimmt werden kann. 

Durch die Ausbildung nach dem Anspruch 14 wird in vorteilhafter Weise erreicht, daB 
fur den SchweiBbrenner die zum Stand der Technik zahlenden Haltevorrichtungen ver- 
wendet werden k5nnen. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 15 von Vorteil, da dadurch eine bes- 
sere Zwangskontaktierung der SchweiBdrahte im Ubergangsstiick bzw. in der Kontakt- 
buchse erzielt wird. 

Bei einer Ausfuhrungsvariante nach Anspruch 16 ist von Vorteil, daB durch eine 
exakte Distanz zwischen den einzelnen Kontaktbuchsen bzw. zwischen den SchwexB- 
drahten ein Obergreifen des Lichtbogens bzw. eine Funkenbildung zwischen den bex- 
. den Kontaktbuchsen bzw. zwischen den SchweiBdrahten verhindert W1 rd. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 17, da dadurch der Abstand 
bzw. die Distanz zwischen den beiden Kontaktbuchsen an die unterschxedlxchsten 
Kontaktbuchsen angepaBt werden kann. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach den Anspruchen 18 bis 20 von Vorteil, da da- 
durch eine Funkenbildung bzw. ein Lichtbogenuberschlag zwischen den Kontakt- 
buchsen verhindert wird. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB durch die Anordnung der 
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25 



Jsol—appe g.eichzeitig eine Kuh.ung der beiden Konuklbuchsen erreich, wird. 

u o 1 ^JrH prreicht daB die SchweiBdrahte von der 

bad es verhindert. b*w. ein subiler LicMbogenaufbau emel. w,rd. 

dX wt es inr Oberbegriff des Anspruches 22 beschrieben , S , 
. „ r,w„ ist dorch die MaBnahmen im Kennzeichenteil des Anspruches 22 ge- 

^.eMa.ab.eaacbA.p^ 

srrr^^^ - - ~ k erzieu werdcn kann - 

ne m Verfahrensablauf nach Anspruch 24 wird errcicbt, daB der Werks.offubergang 
ZZl 2 SeZeiOdrabte. und deb, Werks.ack synchron baw. asynchron ges.euer, 

werden kann. 

Vo^ban.nda.ebd.MaBna^ 

rxr^r — <er ~ 

werden kann. 

VorteUhaf. sind .neb die MaBnahmen nach Anspruch 26. da ^2^"^°' 
Z die beiden SchweiBdrahte anfeinander angesumm. werden konnen. 

SchlieBHch is. auch ein Verf ahrensab.anf nach Anspruch 27 von Vorteil, da dadnrch 
Tm^Z] "der SchweiBdrahte tnit Energie von den SchweiBstrottKpteUen syn- 
chron bzw. asynchron dorchgeflihrt werden kann. 

Znnt besseren Verstandnis der Erfindung wird diese im nachfo.genden anhand eines 
Ausfiihrungsbeispieles nSher beschrieben. 
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Es zeigen: 

Fig . 1 ein Schaubild einer MehrfachdrahtschweiBvorrichtung in vereinfachter, 
schcmatischer Darstellung; 

Fi g. 2 cin Verfahrensablauf zur Steucrung der MehrfachdrahtschweiBvorrichtung; 

Fig. 3 ein weiterer Verfahrensablauf zur Steuerung der MehrfachdrahtschweiBvor- 
richtung; 

Fi g. 4 einen SchweiBbrenner in Seitenansicht, geschnitten und vereinfacht schema- 
tischer Darstellung; 



35 



Fig. 5 



eine Stirnansicht des SchweiBbrenners, geschnitten gemSB den Linien V-V 
in Fig. 4 und vereinfachter, schematischer Darstellung. 

in den Fig. 1 bis 3 ist ein SchweiBverfahren fur eine MehrfachdrahtschweiBvorrich- 
tung 1 gezeigt. 

Die Mehrfachdrahtschw.iBvorrich.ung 1 wird dabei aus zwei ""bMngi, 
betriebenen SchweiBstromquellen 2. 3 mir einem Schwe.Bbrenner 4 und 

einer zum Stand derTechnik zShienden Su-omquelle, .nsbesondere 
Lr«Tv™m q ueUe. sodaB diese SchweiBs.romquenen 2, 3 for andere Schwe.B- 
verfahren unabhangig voneinander eingesetz, werden kennen. 

Die beiden unabhangig voneinander arbehenden SchweiBdrah.sys.eme 5. 6 sind einem 
D,e betden unabhanE g SchweiBsl e,le 7 zugeordnet. Jedes Schwe,B- 

nlCireigenesO 
"vveSbtnner 4 angeordne. sind. Die Drahmihrungseiemente 8 9 d.enen dem 
2 o~g.ng von den SchweiBstromqueUen 2, 3 zu von Drah.vorschobgera.en 0, 
!nSJL Sch.eiBdrah.en .2. 13 und deren Zufuhrung zu der Schwe.Bs.elle 7. 
1 efne gegenseHige Beeinfiussung der beiden Drah.fuhrungse.emen,e 8, 9 zu verh.n- 
Z Z eine IsolaLsschich. !4 zwischen den beiden Drah.fuhrungse.en.enten 8, 9 
angeole. Die Drah.fuhrungseleme».e 8. 9 sind jeweils uber eine g.uenn.e Versor- 
sungs eUung 15. .6 mi. dem posi.iven Fo.en.ia, einer der beiden Schwe 1 Bs.romque„en 
f 3 vtrbunden, wogegen ein zu schweiBendes Werks.Uck ,7 Uber Versorgungs.cun- 
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Potential der SchweiBstromquellen 2, 3 verbunden ist. 
gen 18, 19 mit dem ^r.^^te bLn DrahtfUhrungselemente 8, 9 uber ein 
SelbstverstSndlich ist es moghch, ^^Llh voneinander distanziert gehaltert 
Befestig^^ 2wingend notwe ndi g ist, da 



det wird. 



a H^r MehrfachdrahtschweiBvorrichtung 1 durchfiihren zu 
Um einen f7*2^*^^ 2, 3 die e,e*,rische Energy bei- 
kdnnen, w.rd vo den taft» Sch J ^ on(J/oder ver . 

spielsweise darch h.n .chthch .hre Amp SchweiBpr0 zeB vor.eilhaft 

*« Smmi TX"scC — 0^ die Serene 7 zu bi.den. on, 
ab er nich, z».ngend. durchfiihren zu kdnnen. Dazu is, der SchweiB- 
einen einwandfreien Schwe.BprozeB do G asfl a sche 22 verbunden, so- 

brenner 4 aber eine Gasversorgung^. t ung 21 m « e ^ g s def 

daB aber diese Gasversorgungsle Hung 2, ^e nG s 23 ^ ^ 

Gasversorgungsvorrichtung verbunden wild. 

AhhSnsiekeit der beiden SchweiBstromquellen 2, 3 untereinander zu 
Um -T ■^STS^-V^ 2. ^ -it zumindest einer.Synchronisations- 
eW :e C it24 wobei die beiden Synchronisationseinheiten 24, 25 iiber 

emhext 24, 25 ausgestat miteinander verbunden sind. Die Synchronisations- 

etae Synch— « 3 haben die Aufgab e, daB die beiden 

einheuen 24, 25 d« S«so q ^ ^ ein 

Sch-Bsuornque, en 2, 3 »«. ^ SchweiBstromq ueUen 2, 3 durchgefahr, 

geg.nse.uger Abglerch »rt Schw eiBstromqne.len 2, 3 ein Tafc.genera.or 

■* IZZZLo^ 2, 3 mi, einem Ta fc ,signa. ver.org,. 
;Ib° r^dl Sc^—en 2. 3 Uber einen g—en Tak.genera.or * 
den S.euetablauf eines SchweiBprozesses gesteuer, werden. 

:v.ru HaB die beiden Synchronisalionseinheiten 24, 25 zur Daten- 
Weiters is, es moghch. daB d.e be.d y ^ ^ ^ 

Ube—g ve— we*« ~ ~ Mastetstt „m,ue„e, die der Sch.eiB- 
^l^^^^U,, inhere die Sch.eiB- 
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stromquelle 3, automaton auf die selben SchweiBparameter etngestellt. Selbs.ver- 
aLlioh is. es moglich, daB der Datenaustauach zwischen den be.den SchwetBstrom- 
ZZ 2, 3 nich, liber die Synchronisatronseinhei, 24, 25 erfoigt, sondern daB „ je der 
SohweiB^omquelle 2. 3 eine eigene SchninsteUe. insbesondere erne standardmaB.ge, 
< ^rlele Oder serielle Schnittstelle, angeordne. is., uber die der Datentransfer durch- 
5 g C ™Z Inn. Dabei is. es a„ch mogUch. daB eine der beiden SchweiBstrom- 
Lllen 2, 3 bzw. beide SchweiBs.romqnellen 2. 3 mi. mehreren mndardmaBtgen 
Schnittstellen ausgestatte, sind. sodaB eine Answering des Verlaufes des Schwe B 
"es L einen Computer, insbesondere einem Personaicompute, durchgefuhr, 

10 werden kann. 

Urn nnnmehr einen SchweiBprozeB mi. der Mebrfaehdrah.schweiBvorrich.ung 1 durch- 
rZZ zu kbnnen werden vor Beginn des SchweiBprozesses von einem Benutzer an 
""ihweiBsuomquencn 2. 3. insbesondere an der SchweiBs^omqueUe £ 
15 7c einzelnen SchweiBparame.er. wie beispielswcise Drah.durchmesser Schwe.Bs.rom. 
Schweiterfahren usw.. einges.e.H, die ansch.ieBend liber die Synchrony.—- 
hehln 24 25 an die wei.ere Oder weiteren SchweiBs,romquelle<n> 2. 3. wenn mehr als 
zwei SchweiBdrShte 12. 13 verwende. werden. ilbergeben wird bzw. werden. 

a, Urn den SchweiBprozeB entsprechend der voreinges.ell.en Daten durchfuhren zu 

kLen is. es moglich, zuers. eine Startroutine durchzufuhren. Dabei w.rd zuersr nur 

, " Sue" ^ g zwuchen dem ***** 17 b«d denV W« ^ 

wobeTdie Versorgung des Lichrbogens 27 Uber die Schwei6s«romqueHe 2 erfolg,. Dte 
Zbnd n des Lichrbogens 27 kann dabei. wie aus dem Stand der Techn* beicann, 
25 dutch eine einfaehe HochfrequenzzUndung erfolgen. Der Zustand ernes emztgen Ltcht- 
bogen 27 w"d so lange aufrech, erhalten. bis der Lich.bogen 27 am SchwetBdrah. 12 
busier, is. d h . daB durch die Erwarmung des SchweiBdrahtes 12 kern selbstan- 
ZT™> he des Lichtbogens 27 mehr eintrit, Nachdem der Uch.bogen 27 stab,- 
Usie U t wird far den zweiten SchweiBdrabt .13 ein wetterer Lichtbogen 28 gezunde . 
30 Diet weitere Licbtbogen 28 wird nunmehr mi. Strom und Spannung von der SchwetB- 
stromquelle 3 aufgebaut. 

AnschlieBend wird die Geschwindigkeit der Drah.vorschubgerSte 10 1 1 erhbht, sodaB 
der Benutzer mi. dem SchweiBprozeB beginnen kann. Die ErhShung der Geschwmd.g- 
35 ke < d« DrahtvorschubgerHte .0. . 1 kann dabei durch Ansteuerung iiber Steuerle.tun- 
" gin 29 30 von den SchweiBstromque.len 2. 3 unabhangig erfolgem D.ese «a_ 
fs, deshalb notwendig. da durch die Verwendung mehrerer Schwe.Bdrahte 12. 13 fur 
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• ■„ SchweiBprozeB eine wesendich hohere SchweiBgeschwindigkeit also 
einen ^^~^ w ^ ubgeKhwlll digk«lt. erreicht wird. Bei soforugem 

den SchweiBprozeB leiden wOrde. 

c „ , H^reestellte MehrfachdrahtschweiBvorrichtung 1 bei einem 
I„ Fig. 2 is. d.e ,n F,g. 1 m jede SehweiBstromO-eUe 2. 3 ein eigenes 

'rdefslron, I und auf der Abszisse die ZeU « anfgerragen rs.. 

Duich den Ei» 5 a« des • — - * ^SS^tiS^ . 3 
richrung . wird ein gleichmaBiger M «"™ ^ ^ an d SehweiBa.eHe 7 
u „d eine gore »- 
erreieht. Ein weiterer Vorte.l des fc.nsa Schwei 6driihte 12. 13 mBglich 

- - ^^^^^^1^ -2. » wird dadurcb erreicnr, 
ist. Die getrennte AnSte " erUng " nte g 9 die fUr den StromUbergang von der 

draht 12 bzw. 13 durchgefuhrt werden kann. 

B ei dem angewenderen ^Z^^- ^ 

3, nacndem die ^^^^^ZZ, 33 iiber die 

einem gen— Z„*«n*3 . ^ 

xungselememe 8 9 an d.e So 2 _ , Ut dadurch m8glich , da 

der Stromimpnlse 32. 33 von den synchronisationseinheiten 24. 25 

die beiden ^^^^^L der Srro.impu.se 32. 33 

mitemander synchromsrert ■» p ro grammschriue durch einen 

stimmt werden kann. 

5 „ ■ , CB ^ « an die SchweiBdrahte 12, 13 wird er- 

S— 32. 33 ^geiegren. 
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voreinstellbarcn Zeitdauer 34 von den SchweiBdrahten 12, 13 ein Werkstoffubergang 
ZU r SchweiBstelle 7 erzielt wird. Der Werkstoffubergang entsteht dabei beim Erwar- 
Zn TsZ^r^ 12, 13 durch das Abtropfen des Materials der SchweiBdr.hte 
T 2 l 3 Tn das an der SchweiBstelle 7 befindliche Schmelzbad 35, sodaB exne SchwcxB- 
raupe 36 gebildet werden kann. 

Nachdem die Zeitdauer 34 fur die Stromimpulse 32. 33 abgelaufen is,, wird Uber eine 
weitere voreinstellbare Zeitdauer 37 den SchweiBdrahten 12, 13 keine Energie zuge- 
M « and danaeh abermals ein Stromimpu.s 32. 33 an die SchweiBdrahte 12 13 ange- 
leg, wodurch wiederum ein Werkstoffubergang erziel. wird. Das penodtsche Aus- 
senden der Stromimpulse 32. 33 wird so lange durchgeftthrt, bis der Schwe.BprozeB 
vom Bender beende. wird. Dabei ist es mBgHch. daB wahrend des Schwe.Bprozesses 
die StromhBhe bzw. die Zeitdauer 34 des Stromlmpulses 32, 33 sowte d.e Zendauer 
37. in der kein Stromimpuls 32. 33 ausgesendet wird, vom Benutzer frei wahlbar .St. 

Durch das getrennte Ansteuern der beiden SchweiBdrahte 12, 13 ist es nunmehr mSg- 
L„ daB bei Karzscb.uB eines SchweiBdrahtes 12 bzw. 13. beispie.swe.se des Schwe, B . 
drah.es 12. der Lichtbogen 28 am weiteren SehweiBdraht 13 aufrech. erhalten ble.b, 
Dies ist dadurch moglich. daB die beiden Drah.fuhrungse.emen.e 8. 9 uber d.e Isola- 
tionsschicht 14 voneinander isoliert sind. sodaB beim Erloschen des Lichtbogens 27 
fflr den SehweiBdraht 12 die Regelung des Aufschmelzens des Kurzschlusses an der 
■ SchweiBstelle 7 dutch Erh^hung des Stromimpulses 32 nur von der SchwetBstrom- 

ouelle 2 durchgefBhrt wird, sodaB eine gegenseitige S.orung ausgeschlossen ,st. Waren 
lamllch. wie es aus dem Stand der Technik bekann, is., die Drahtfuhrungselememe 8, 
9 lei.end mi.einander verbunden, d.h.. daB keine .rennende .so.aUonssch.ch. f 4 angc- 
ordne. is. so wurde bei Entstehen eines Kurzschlusses an e.nem der be.den Schwe.B- 
H,5h,e 12' 13 der weitere Lichtbogen 27 bzw. 28 ebenfalls erloschen und die gesam.e 
Energie der zweiten SchweiBstromque.le 2, 3 zur Auftrennung des Kurzschlusses uber 
den kurzgeschlossenen SehweiBdraht 12 flieBen. Durch den dadurch bedmgten Strom- 
UberschuB warden beim Auftrennen des Kurzschlusses re.ativ Starke ^we-BsprrUer 
durch das Verspritzen des noch nicht erkalte.en Materials aus dem Schwe.Bbad ent- 
stehen. da die Bberhohte Snoms.arke zu einem explosionsartigen Auftrennen des Kurz- 
schlusses fiihrt. 

Bei dem neu angewandten SchweiBverfahren wird durch die elektrische Trennung bzw. 
die Isolation der beiden DrahtfBhrungselemente 8. 9 Bber die Isola.ionssch.ch. 14 e.ne 
getrennte Steuerung der Energiezufuhr zuden einzelnen SchweiBdrahten 12, 13 bzw. 
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• „ ^tronnte Reeelung uber die SchweiBstromquellen 2, 3 erreicht. Bei diesen 
«JSS^« — mSglich, daB bei KurzschluB eines SchweiBdrah.es 
12 Z 13 beispielsweise des SchweiBdrahtes 12 mit den, WerkstUck 17 der Lxcht- 
bogen 27 fUr den entsprechenden SchweiBdraht 12 erlischt, wobei jedoch der Lxcht- 
boL 28 fur den SchweiBdraht 13 aufrecht erhalten bleibt. Das Auftrennen des Kurz- 
schlusses zwischen dem SchweiBdraht 12 and dem WerkstUck 17 wird nunmehr aus- 
schlieBlich von der SchweiBstromquelle 2 durchgefUhrt, sodaB eine Beexntrachtxgung 
des Lichtbogens 28 fUr den SchweiBdraht 13 verhindert wird. Durch das getrennte 
Ansteuern wird nunmehr verhindert, daB ein StromUberschuB an einem der bexden 
SchweiBdrahte 12, 13 entstehen kann, sodaB das Auftrennen des Kurzschlusses fast 
ohnlspritzerbildung durchgefUhrt werden kann. Ein weiterer Vorteil Ixegt dann da 
die SchweiBqualitat durch die getrennte Ansteuerung der be.den Schwe.Bdrahte 12, 13 
erh6ht wird, da bei Entstehung eines Kurzschlusses an einem der berden SchwexB- 
drahte 12 bzw. 13 durch den weiteren SchweiBdraht 12 bzw. 13 ein Werkstoffubergang 
an die SchweiBstelle 7 gewahrleistet ist, sodaB eine Unterbrechung der SchwexBraupe 
36 unterbunden wird. 

Bei dem soeben beschriebenen ImpulsschweiBverfahren werden die SchweiBdrahte 12, 
13 synchron angesteuert, d.h., es wird zu einem gemeinsamen Zeitpunkt 31 synchron 
von jeder SchweiBstromquelle 2, 3 ein Stromimpuls 32, 33 ausgesendet. 

Urn nunmehr den SchweiBprozeB zu beenden, wird von den SchweiBstromquellen 2 3 
synchron eine entsprechende Stoproutine durchgefUhrt. Dabei kann der Benutzer ^uber 
eLen Schalter am SchweiBbrenner 4 bzw. bei Verwendung der MehrfachdrahtschwexB- 
vorrichtung 1 in einen SchweiBroboter die Stoproutine durch Tastendruck an emer der 
beiden SchweiBstromquellen 2, 3 einleiten. Die Stoproutine wird dabex xn umgekehrter 
Reihenfolge wie die zuvor beschriebene Startroutine durchgefUhrt. D.h. daB bexm Exn- 
leiten der Stoproutine zuerst an einem SchweiBdraht 12, 13, beispielsweise am 
SchweiBdraht 13. die Stromzufuhr Uber die entsprechende SchweiBstromquelle 3 be- 
endet wird. Durch das Beenden der Stromzufuhr erlischt der Lichtbogen 28 am 
SchweiBdraht 13, wobei jedoch der Lichtbogen 27 am SchweiBdraht 12 wexter beste- 
hen bleibt, da dieser Uber die SchweiBstromquelle 2 mit dem entsprechenden Strom- 
impuls 32 weiter mit Strom und Spannung versorgt wird. Gleichzeitig bzw. bevor dxe 
Stromzufuhr zum SchweiBdraht 13 unterbrochen wird, wird von den SchwexBstrom- 
quellen 2 3 die Drahtvorschubgeschwindigkeit reduziert bzw. beim entsprechenden 
SchweiBdraht 13 die Drahtvorschubgeschwindigkeit zur Ganze zuruckgenommen. 
Durch das Aufrechterhalten des einen Lichtbogens 27 fur den SchweiBdraht 12 kann 
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a- r A. n Fndkrater der an der SchweiBstelle 7 entsteht, ausfullen, d.h., daB eine 

36 mit eincr e — H6he er t ht wird d Nach " 

T Z Endkrater an der SchweiBstelle 7 ausgefullt ist, kann vom Benutzer die wci- 
TJl^lZZ^L 2 von Hand abgeschaltet werden. Selbstverstandlich ist es 

« Is Ausfiillen des Endkraters bei Verwendung in einem SchweiBroboter 

^^ZZ^ wird, sodaB eine selbs.ndige Abschaltung der SchweiB- 
stromquelle 2 moglich ist. 

, * •„ 1 ■« eine weitere miSgliche Ansleuerung fOr einen SchweiBprozeB mil Impuls- 

T ' averfahren d MeurfaohdrahlsehweiBvornch.ung 1 gezeigt. wobei die Ansteue- 
schweiBverf ahren der M ^ ^ phasendeUy erfolg , Dies ist 

Ha«ct da dl: beiden D L,irabrun gS e,emen,e S, 9 dure- die .so.atfonssenieb, 
14 galvanisch getremu sind. 

Beim asynehronen Ans.euern der SchweiBdriih.e 12, 13 wird von einer der beiden 
cT ^mauellen 2 3, beispieisweise von der SchweiBstromquelle 2. zu emem 
zt—Tg ei Sttom mpuls 39 ausgesende,. wobei der S.romimpu, S 39 Ober eine 
S I e 40 n den SchweiBdrah, 12 angelegt wird. Innerha.b dieser Zeiedauer 40 ,s, 

T ™7e„ ah rleis,e. daB eia WerkstoffBbergang in Form eines SehwerBrropfens 
TT Zah. 2 turn Werkstttek 17 bzw. zu der SehweiBslelle 7 erreich. wird. 
vom ^r^V'CT^o. der beiden SchweiBs.romquellen 2, 3 is. es nunmehr 
Tv T-Z ZZZZ zum «s,en Slrbmimpuls 39 ver S etz,en; vore i n 5 .el.ba.en Zeil- 
' Tunt!,' fonlr" ScbweiBsrromo.nelle 3 ei„ Slromimpu, 42 an den SebweiB- 
punkt 41 von Strom impuls 42 weist dabei wiederum e.ne Ze.tdauer 43 

1—^1™ SehweiBdrah. 13 zum Werks.uck .7 bzw. zur ScbweiBs.el.e 7 
X Dabei Z es jedoch mbgUch. daB die Zeirdauer 40. 43 fur die J-*-~ 
Lple 39 42 unterschiedlich gewah.t wird. Wei.ers is, es auch mogtah, daB d.e 
Z Cte 38 41 zu denen die Slromimpulse 39, 42 ausgesende, werden, zuemander 
rellb vLlz, s-nd. So kann beispielsweise von einem Syncbronbetrieb, wie dies 
ta H g is, and bei dem die S—se 39, 42 g,eic h zei t ig abgese,* 

T \.. -inem Asvnchronbelrieb umgestellt werden, bei dem d.e Aussendung der 
werden, zu e.nem Asyncb unterschie dliehe„, voreinslellbaren oder 

r=:rs«p~r — — * - -*>» - 

* ™nct<>1lbaren Zeitdauer 44 sendet die SchweiBstromquelle 2 

rri^S^ - ScbweiBdraHl 12, sodaB eia wei.erer Werkslo.r- 
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rfrht wird Dieses periodische Wiederholen des versetzten Aussendens 

Schmelzbad 35 zu erhalten. 

ii a c«rw wiederum nach Ablauf einer voreinstellbaren Zeit- 

r sc ::^zz . " « * > 3 «* sodaB wiederum far den 

nil d^" —bergang *ur SchweiBs.e.le 7 erreich, wird. SCbstve, 
SchweiBdraht e einze l„en aufeinander folgenden Sttom- 

stSnd ich ,st es ZeHdauern 44, 45 ausgesende. warden, wobei 

leitet und/oder beendet werden kann. 

Voneilhaf. is. bein, Einsau dieses asvnchronen da* die *£*B- 
raup e36a m We r , S «c kl 7 k ona„u i e^bau^ 

Z'TntTulVslZl^ Legiernngen ausges.a„e, sind, sodaB, wenn ge^ 
I" eht eL MebrscbicKtaefbau der SchweiBranpen 36 durch einen Schwe.BprozeB 



erreicht werden kann. 



Selbstverstandlich is, es moglich. daB bei der eingesemen Mehrfachdrahtschwe^ 
v Lieb utg 1 nicb, nur zwei SchweiBdrah,e 12. 13 eingeset* werden aonde™ daB 
T JhwriBdrShte 12. 13, beispielsweise drei bis ver Schwe.Bdrahte 12, 13. 

is, e'dann. wenn far Jeden einze.nen SchwelBdrah. 12. 
a C eta e Gmppe aus zwei oder m ehreren SchweiBdrahten 12, 13 w.ederun, e.ne 

2 13 erreicht wird. Es is. jedoch auch mbglich, daB beispielswe.se n.ch. zwe, 
Z S U»*dUeTcbweiB S .ro mq ueUe„ 2, 3 fur die Mebrfachdrab.scbweiBvorrich.ung , 
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eineesetzt werden, sondern daB in einem einzigen Gehause eines Schwe.Bgerates bzw. 
r S r w rBstrom q uelle 2 bzw. 3, beispielsweise zwei einzelne, unabhang.g ansteuer- 

3, die unabMngig voneinander betrieben werden k6 n„en, 
a^geoTct sind, sodaB wiederum cine getrennte Ansteuerung der cnzelnen Schwe.B- 
drShte 12, 13erteichlwird. 

Die Anordnung der SchweiBdrahte 12, 13 im SchweiBbrenner 4 kann dabei parallel 
bx" Hnteinander zur SchweiBs.e.le 7 erfolgen, wobei Je naeh Emsa.zgeb.e, d.e 
A 7o'rdnung der SchweiBdrah.e 12. 13 un.erschied.ich gewahl, werden kann. 

Bei der Anordnang der SchweiBdrah.e 12, 13 parallel zueinander and in SchweiBrich- 
Be, der Anordn g SchweiBraupe 36 wesentl.ch ver- 

7^"Z7^Zr^ msM ^ zweier Wernicke 17 errorderUch 



35 



ist. 



Beim Anordnen der SchweiBdrahte 12. 13 parallel zueinander aber in Schwe.Br.eho.ng 
Mmerei der wird erreich,. daB eine mdg.ichs, hohe SchweiBraupe 36 .n ernem 
SchwXro-B erzieh wird, wie dies beim AuftragssehweiBen von Vorte,. «. 

in den Fignren 4 and 5 is, der SchweiBbrenner 4 fur die MehrfaohdrahtschweiBvomch- 
la 1 nLigt wobei far dieselben Teile der zuvor beschriebenen F.guren 1 b» 3 d.e 
"mel Betug Lichen verwende, werden, Der SchweiBbrenner 4 ist in dem geze, g .en 
^s Oh^sCpt fur den Einsatz au, einem SchweiBroboter ausgebildet. Selbswer- 
, HlLh is.t u h mdgHch, diesen SchweiBbrenner 4 fur einen HandschweiBbrenner 
T bane Daz" kal der SchweiBbrenner 4 neutra,, also in einem Winke. von 0", 
Ce^n bzw. kann der SchweiBbrenner 4 eine KrUmmung von beispielsweise 

bis zu 60° aufweisen. 

^ c .iRhrenner 4 wird aus einer rohrformigen AuBenummantelung 46 gebildet, 
. \ T ZZZl 21 Gasduse 47 aufgesreck. ist. Dabei is. es mdg.ich, daB die 
anf d.e .m Endb ere.ch e.ne Q le „ bildet sein kann . Die AuBenum- 

TZ soda* "d eines SchweiBprozesses kein Strom an den AuBenflachen 
A b1— ^ " «eBe» kann. Dies ha, den VorteU. daB bei BerBhrung des 
SchweiBbrenners 4 durch einen Benu.zer wahrend eines Schwe.Bvorganges keme 
S romthtggefahr bes,eh,. Se.bs.vers.and.ich ist es mdgHch, daB die AuBenummante- 
"„g 46 durch ein S,ah.rohr Oder andere Ma,eria.i.n gebi.de, sein kann, wobe. dazu .m 
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Inneren der AuBenummantelung 46 eine Isolationsschicht aufgetragcn wird sodaB 
wiederum kein Strom an den AuBenflachen der AuBenummantelung 46 fheBen kann. 

Die Stromzufuhr zum SchweiBbrenner 4 erfolgt fiber ein an den SchweiBbrenner 4 an- 
5 gekuppeltes AnschluBstiick 48. Das AnschluBstiick 48 besteht beispielsweise aus emer 
' iteckverbindung 49, an der ein Schlauchpaket 50, 51, 52 angeordnet ist. Die Schlauch- 
oakete 50 51 52 dienen dazu, die einzelnen Komponenten, die fiir emen SchweiB- 
prozeB notwendig sind, zum SchweiBbrenner 4 zu befordern. Dazu sind die Gasversor- 
cungsleitung 21 sowie die Versorgungsleitungen 15, 16 mit dem AnschluBstiick 48 
0 verbunden, sodaB uber das AnschluBstiick 48 der SchweiBbrenner 4 mit Schutzgas 

Energie, Kiihlmittel, SchweiBdraht versorgt werden kann. Dazu ist beispielsweise das 
Schlauchpaket 50 fur die SchweiBstromquelle 2, das Schlauchpaket 52 fur die SchwexB- 
stromquelle 3 und das Schlauchpaket 51 fiir die Gasflasche 22 angeordnet. 

l5 Grundsatzlich sei zu dem SchweiBbrenner 4 erwahnt, daB im Mittel der AuBenum- 

^ mantelung 46 die Isolationsschicht 14 angeordnet ist. Dabei ist es mSglich, daB die 
Isolationsschicht 14 bis an den Randbereich der AuBenummantelung 46 ragt, sodaB 
durch die Anordnung dieser Isolationsschicht 14 zwei halbrohrformige Bautexle ent- 
stehen. Es ist jedoch auch m5glich, daB die Isolationsschicht 14 nur im Inneren der 

20 AuBenummantelung 46 angeordnet ist, sodaB die einzelnen Telle, insbesondere die 

DrahtfUhrungselemente 8. 9, die sich im Inneren der AuBenummantelung 46 befxnden, 
als halbrohrformige Teile ausgebildet sind. Es wird jedoch der Einfachheir halber von 
rohrformigen Aufbauten gesprochen, da grundsatzlich fur den Aufbau des SchweiB- 
brenners 4 rohrfarmige Gegenstande eingesetzt werden, die anschlieBend getexlt wer- 

25 den und dann nach Zwischenschaltung der Isolationsschicht 14 anschlieBend wieder 
miteinander verbunden werden. 

Welters ist auf der AuBenummantelung 46, insbesondere fur die Drahtfuhrungsele- 
mente 8, 9, ein Befestigungsrohr 53 fur eine Halterung an einem SchweiBroboter an- 
30 geordnet. 

Im Inneren der AuBenummantelung 46 sind die Drahtfiihrungselemente 8, 9, die sich 
aus einem VersorgungsstUck 54 sowie einem Ubergangsstiick 55 zusammensetzen, an- 
geordnet. Das Versorgungsstiick 54 besteht dabei aus einem vollflachigen Kupferrohr 
35 56 wobei dieses Kupferrohr 56 durch die Anordnung der Isolationsschicht 14 im Mit- 
tel'der AuBenummantelung 46 in zwei Teile 57, 58 geteilt ist. Selbstverstandlich ist es 
moglich, daB das Kupferrohr 56 aus einem Vollmaterial mit einem Kunststoffquer- 
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u • HMHet sein kann Durch die Anordnung der Isolationsschicht 14 im Mittel des 
schmtt **^r^J gmttntc StromfUhrung tfber das Versorgungsstiick 54 er- 

KU TZ^lZt:Z* 54 bzw. die beiden Telle 57, 58 des Kupferrohres 56 
reicht. Das Versorgu » it den Vers0 rgungsleitungen 15 

r ^2^3^^ 3 verbunden, sodaB das VersorgungsstUck 54 
Ts^TZ^U m beide Senate 12 bzw. 13 venvendet werden 



30 



kann. 



35 



* „ „h„ nn « 4 weist weiters awei unabhangig voneinander regelbare KUhl- 
r 1 tZSZ auf Jewels - KUM.creis.auf 59. 60 is, einer ScbweiBstromqnelle 2, 
.ceislaufe 59 60 ^ des Kahlkr4is laufes 59, 60 beispie.sweise durch 

eme uber «- S ddneh : "W eUs einem DrahtfBnrungS element 

sorgt wird. Dw be.den ^ SchW e iBstr „ mq uelle 2, 3 aogeordnete 

S 9 2 ugeor « ^ g „ t . Die KUbl k reis,an f e 59, 60 sind 

!TTtT!. to SehweiBslromquenen 2. 3 angeordne.en KUh.sys.em verbun- 
T sTto Z IZZ «es mog.icb daB ansleile der in den SchweiBs.romqae.len 2, 
den, MhMMd c ^ MKrnc Kuhlsysteme verwendct wer . 

r^rob™ VeLndnng von e»ernen KBM^emen diese Uber Znsar, 
leitungen von den SchweiBstfornqoellen 2, 3 gesteuert werden. 

T% er Tdl "ru "J geb „det and ersrre* sich von der StecKverbindung 49 
lauf and den WasserrucKiau » Oberaanssstaclc 55 des DrahrfUhrungselementes 

ttb er V-orgongss."^ 54 - da „ afeer Schlaachleitung en 

8. Vom Ubergangsstuek 55 Die Schlauchleit ongen 62, 63 

62 f T Tr oZZl „ rdn^n AnseblaBstUeicen 64. 65 verbanden. Die An- 
sind rmt an der Gasduse 47 ang Ga „ diise 47 urn laufenden Kiihlring 66 ver- 

scM;Bst Ue,e 64 65 ,„ ^^^".D« --ring 66 weis, eine an der 
bnnden und ragen ,n das Inner^ ^ AnschluBstuk . 

rT6MnTr Nn" 7 d KUnMnges 66 eine Trennwand 68 angeordne, is. sodaB 

T „ 1 Bob ungen 61 gepom P .e KUb.miuei, insbesondere eine KUhlflUss.g.ceu. am 
das .n den Botaongen 61 S P ^ der wejtercn Bohrung 

den AoBenomfang der °" du ^ 47 ka „ n Bci dem ersten KUhllcreislauf 59 wird 

- nnd die weUere Bobrang 6! * den KUb, 
I e!rt«a f verwende, sodaB ein geseb.ossener Kreislau, awischen erne, der be.den 
S : e.len 2, 3 and dem SebweiBbrenner 4 bergesre.i, werden kann. 
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„ Kflhlkreislauf 60 erstrecfct sich wiederum von der S.eckverbindung 49 Ubcr 

r^o«un««0 k 54 dcs weireren DrahtfUhrungsc.emcn.es 9 in das Ubcrgangs- 

v « „ S wTederum durch Bohrungcn 61 gcbildcr. !m Obergangssluck 55 er- 
stuck 55 »nd w d den, ^ ^ 0bergangsstackes 55 . Am 

^tci h 6 des d-**, 55 is, wiederum cine nm.aufende Nnt 70 ange- 

!fTd«ch die die beiden Bohrungcn 61 Ubcr wci.crc Bohrungcn 71 verbunden srnd. 
n Noi 70 W *W » ausgebildet. daB diesc Ubcr den gcsam.cn Endbcreich 69 der 
XS-i. 8- 9 vcrlauf.. Wird nunmchr in cine der beiden Bohrun- 
beden Drahtfun g dieses KiihImiue , vom Inneren des Draht- 

gen 61 e.n Kuhlmme 1 emgep p ^ ^ ^ ^ ^ 

'tirr ~; d c O crga^rucLs 55 der beiden Drah.rUhrungse.emen,e 8. 9 zo 
m.ttel am Umfang des u g j die Bohrung 7 1 in das Innerc des 

^ahCrg— s l rlo~ Bohrung 61. ein. wodurch der KUh—k- 

lauf geschlossen ist. 

Vorteilhaf. is. bei dieser Anordnung der beiden KUhlkreislaufe 59. 60. daB gleichzeLig 
2 G sdt 47 d da s Obergangss.uck 55 gekUhl. werden konnen Dabei is. von 
t ? TLb die beiden KUhlkreislaufe 59, 60 unabhangig voneinandcr ansteuerbar 

d oda b^ Au -"en umcrschiedlichcr Tempera.uren an der GasdUse 47 bzw. am 
StS^k » cine unrcrschicdHche Ansreuerung de, beiden KUh>kreis«ufe 59 
60 mfglich is.. Ein weirerer Vorteil Ueg. darin, daB durch die Aufttennung der bc.dcn 
KUWkfcislaufe59, 60 in die beiden DrahtfUhrungselemen.e 8. 9 erne gle.chzemge 
KUhlung der Drahtfuhrungselemente 8. 9 errcicht w.rd. 

vT.cn Die Bohrung 72 weist dabci gegenUbcr einem Durchmcsser 73 des Schwc.B- 
12 bav! .3 eincn wesen.lich grUBeren Durchmcsser 74 auf. Durch den groBe- 
D„rchmcs"er 74 der Bohrung 72 is. cs mUglich. daB zusatzlich in der Bohrung 72 
7 aZ T^Zlre das ScLugas. zum Obcrgangss.Uck 55 durchsttomen kann. 
Durch a, 'ZtZ des Gases 23 Ubcr die Bohrung 72 mi. dem SchweiBdrah, 12 
bzw .3 wird errcicM. daB kcinc Luf. in den Schweigbrenner 4 gclangen kann sodaB 
der S chwc iB drah. 12 bzw. 13 nich. oxydieren kann und somi. cm gu.er S.romubcrga„g 
zum SchweiBdrah. 12 bzw. 13 erreicht wird. 

Wei.ers is. cs mog.ich. daB fUr den SchwciBdrah. 12 bzw. 13 in den Bohrungcn 72 
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eine zusatzliche Ftihrungsvorrichtung angeordnet ist, sodaB eine stabile ZufUhrung des 
SchweiBdrahtes 12 bzw. 13 zum UbergangsstUck 55 erreicht wird. 

AnschlieBend an das VersorgungsstUck 54 ist das UbergangsstUck 55 angeordnet, wo- 
bei das Verbinden des Versorgungsstiickes 54 mil dem UbergangsstUck 55 durch Ver- 
15ten VerschweiBen, Kleben Oder Verschrauben erfolgen kann. Das CbergangsstUck 
55 kann dabei aus mehreren Einzelteilen gebildet werden, die anschlieBend zu einem 
einzigen Teil zusammengefugt werden. Dabei ist wiederum vorgesehen, daB im Mittel 
des UbergangsstUckes 55 die Isolationsschicht 14 angeordnet ist, sodaB das Ubergangs- 
stUck 55 wiederum in zwei Halften aufgeteilt ist. Das UbergangsstUck 55 wird dabei 
aus einem leitenden Material, insbesondere aus Rupfer, gebildet, sodaB das Ubergangs- 
stUck 55 wiederum als Zubringerleitung fur den Strom zu einer oder mehreren an das 
UbergangsstUck 55 anschlieBenden Kontaktbuchsen 75, 76, in denen eine Bohrung 77, 
78 fUr die SchweiBdrahte 12, 13 angeordnet ist, verwendet werden kann. SelbstverstSnd- 
lich ist es moglich, daB anstelle der beiden Kontaktbuchsen 75, 76 nur eine Kontakt- 
buchse 75 bzw. 76 angeordnet ist, wobci in dieser durch die Isolationsschicht 14 ge- 
trennt Kontaktbuchsen 75 bzw. 76 mit Bohrungen 77, 78 fur die getrennte Anspeisung 
der SchweiBdrahte 12, 13 angeordnet sein kfinnen. Die beiden Drahtfuhrungselemente 
8, 9 werden dabei Uber ihre Seitenflachen 79 Uber die Isolationsschicht 14 verbunden 
und trennen somit den SchweiBbrenner 4 in zwei spiegelbildliche Halften. 

- Im -UbergangsstUck 55 ist fur jede Bohrung^ fluchtend ein Durchbruch 80, 81 fur die 
FUhrung der SchweiBdrahte 12, 13 angeordnet. Die DurchbrUche 80. 81 weisen dabei 
einen besonderen Verlauf, insbesondere einen winkeligen Verlauf, in Richtung einer 
Mittellangsachse 82 des SchweiBbrenners 4 auf, wobei bei einem entsprechenden Ab- 
stand zur Mittellangsachse 82 die DurchbrUche 80, 81 parallel zu der Mittellangsachse 
82 ausgerichtet werden. Durch die spezielle Ausbildung der DurchbrUche 80, 81 wird 
erreicht daB der SchweiBdraht 12, 13 in Richtung der Mittellangsachse 82 abgelenkt 
wird und anschlieBend parallel zur Mittellangsachse 82 verlauft. Dies hat den Vorteil, 
daB dadurch eine Zwangskontaktierung aufgrund der gegengleichen Ablenkung der 
SchweiBdrahte 12, 13 in den Durchbruchen 80, 81 bzw. in den Bohrungen 77, 78 der 
Kontaktbuchsen 75, 76 erreicht wird, sodaB ein einwandfreier Stromubergang von dem 
UbergangsstUck 55 bzw. von den Kontaktbuchsen 75, 76 auf die SchweiBdrahte 12, 13 
erfolgt Welters weisen die DurchbrUche 80, 81 mehrere urn ihren Umfang verlaufende 
Bohrungen 83 auf, durch die das Gas 23 von den Durchbruchen 80, 81 in Richtung der 
GasdUse 47 ausstromen kann, sodaB entlang der GasdUse 47 das Gas 23 weitergeleitet 
wird Durch das seitliche Vorbeifuhren des Gases 23 an dem UbergangsstUck 55 wird 
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um die SchweiBstelle 7 eine Schutzgashulle 20 gebildet. Dazu ist es moglich, daB uber 
das Ubergangsstiick 55 ein Gasvcrteilerring 84 angeordnet ist. Der Gasverteilerring 84 
weist dabei um seinen Umfang nebcneinander angeordnete Bohrungen 85 auf. Dzese 
Bohrungen 85 haben die Aufgabe, das Gas 23, das uber die Durchbriiche 80, 81 in den 
Innenraum der GasdUse 47 austreten, gleichmaBig um den Umfang der Gasduse 47 zu 
verteilen sodaB eine gleichmaBige Schutzgashulle 20 um die SchweiBdrahte 12, 13 ge- 
bildet wird Die SchweiBdrahte 12, 13 werden dabei im Austrittsbereich aus den Draht- 
fuhrungselementen 8, 9 durch eine Austrittsoffnung der Gasduse 47 hindurchgefiihrt, 
sodaB die Schutzgashulle 20 eine Abschottung von der Atmosphare fur die beiden 
SchweiBdrahte 12, 13 gewahrleistet. 

An der dem Versorgungsstuck 54 gegeniiberliegenden Seite des Ubergangsstuckes 55 
werden anschlieBend die Kontaktbuchsen 75, 76 fur jeden Durchbruch 80, 81 bzw. 
eine Kontaktbuchse 75 bzw. 76 fur beide Durchbruche 80, 81 angeordnet. Dabei ist es 
moglich daB die Durchbruche 80, 81 mit einem Gewindegang ausgebildet sind, sodaB 
die Kontaktbuchsen 75, 76 in die Durchbruche 80, 81 eingeschraubt werden konnen. 
Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB anstelle eines Gewindes ein Schnapp- oder 
BajounettverschluB fur die Kontaktbuchsen 75, 76 eingesetzt werden kann. 

Damit nunmehr mit dem erfindungsgemaBen SchweiBbrenner 4 ein SchweiBprozeB 
durchgefiihrt werden kann, muB darauf geachtet werden, daB eine bestimmte Distanz 
86 zwischen den beiden aus den Kontaktbuchsen 75, 76 austretenden SchweiBdrahten 
12 13 bzw zwischen den Kontaktbuchsen 75, 76 eingehalten wird, da ansonsten be! 
Zundung eines Lichtbogens 27, 28 ein Uberspringen des Lichtbogens 27 bzw. 28 von 
einem SchweiBdraht 12 auf den weiteren SchweiBdraht 13 stattfinden konnte. \Viirde 
namlich die Distanz 86 zwischen den SchweiBdrahten 12, 13 zu klein gewahlt werden, 
so wurde aufgrnnd der Schutzgashulle 20 eine gegenseitige magnetische Beeinflussung 
zwischen den SchweiBdrahten 12, 13 entstehen, sodaB anstelle von mehreren Werk- 
stoffiibergangen ein gemeinsamer Werkstoffiibergang entstUnde, d.h., daB anstelle von 
zwei einzelnen kleinen SchweiBtropfen ein groBer gemeinsamer SchweiBtropfen ge- 
bildet wird WUrde jedoch die Distanz 86 zwischen den beiden SchweiBdrahten 12, 13 
zu groB gewahlt werden, so kann es an der SchweiBstelle 7 zu einer Porenbildung im 
Schmelzbad 35 kommen, d.h., daB dabei nicht ein gemeinsames Schmeizbad 35 fur die 
beiden SchweiBdrahte 12, 13 gebildet wird, sondern daB durch die zu groBe Distanz 86 
das Schmelzbad 35 abkiihlen wurde, sodaB fur die beiden SchweiBdrahte 12, 13 Je- 
wells ein eigenes Schmelzbad 35 gebildet wird, was eine Porenbildung am Schmelzbad 
35 zur Folge hat. Dazu ist es mOglich, daB zwischen den Kontaktbuchsen 75, 76 eine 
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Isolationskappe 87 angeordne. is.. Die Isolationskappe 87 bildet dabet e.nen Schmz- 
sThild zwischen den beiden Kontaktbuchsen 75, 76 und wird dabei aus emem Isola- 
tionsmaterial, beispielsweis. aus poliertem Silizu.mni.ri. (SiN 4 ), gebUde,. Dte laola- 
oasklpp 87 is, dabei so ausgebilde,. daB sie auf das Cbergangss.Uck 55 der betden 
ttber die Isoladonsschich, 14 verbundenen Drah«fuhrungselemen,e 8, 9 aufgesteek, 
werden kann. Welters weist die Isolationskappe 87 einen an die Distanz zwtschen den 
reTdt Klaktbuehsen 75. 76 angepaB,en Vorsprung 88 an,, sodaB beim AufsKcken 
£r Isolationskappe 87 der Zwischenraum zwischen den Kontak,buchsen 75, 76 dnrch 
den Vorsprung 88 ausgefallt wird. 

Vor.eill.aft ist dnrch die Anordnung der Isolationskappe 87. daB dadurch keine 
SchweiBspritzer, die am Schmeizbad 35 bzw. dureh einen Kurzsch.nB enrsrehen. m 
d n Zwtehenranm der beiden Ko„,ak,buchsen 75. 76 abge.ager. ^ 
wurde namlich dnreh die Ablagerungen von SchweiBsprKzern zwtschen *» Kon.ak.- 
r c hsen 75 76 die Dis«anz verringer, werden, wodurch ein Pnnken- und/oder Ueh - 
br e enab„s'ehlag zwischen den Kon.aktbuchsen 75. 76 en.s.ehen wUrde. Wet.ers ,s, 
ToT^Zn daB 8 die isolationskappe 87 ans einem Materia, besteh. daB sowoh. 
warmebestsndig als auch nich. haftend fflr SchweiBspritzer ausgeb.lde, .st. 

Wehers is. es noch mdglich, daB die Enden der Konrak.buchsen 75, 76 winkelig ausge- 
bilde. sind. wie dies strichlter, dargestellt is.. Durch die winkelige Ausbtldung der 

" Ith e^75 6 a ng ; ordn ..e„ Bohrungen 77, 78 far den SchweiBdrah. 12, .3 durch d.e 
Seh^BspriL fas. verhinder, wird. dabei is, jedoch zn beacMen. daB bet der wtnke- 
Hgel Ausbi.dung der Kon,ak,buchse„ 75. 76 der Vorsprung 88 der Iso.aUonskappe 87 
mi, den Enden der Kon.aktbuchsen 75. 76 endet. 

Welters is, darauf z» achten. daB aufgrund der un.erschtedlichen Dressuren der 
Thwe Bdrah,e 12. 13 beim Wechsein der SchweiBdrah.e 12. 13 bzw. bermEutlegen 
2£ neuen SchweiBdrah.es .2, .3 die Distanz 86 beim Aus«re,en aus den Konuk - 
buchsen 75 76 neu definier. werden muB. Dm dies zu vermeiden. ,s, es erforderl.ch. 
daB det Ein,ri« der S chweiBdr a „<e 12. .3 in den SchweiBbrenner 4 eine Rtch, 
strecke far die SchweiBdrah,. 12. 13 angeordne, wird. Die Rich<s.recke kann dabet aus 
1 ner zum Stand der Technik zahlenden Rich.strecke, wie z.B. aus zwe. Rollen be- 
"we namlich keine Rich.s«recke ,Ur die SchweiBdrahK 12. 13 angeordne, 
srin so konnte der Abs.and zwischen den SchweiBdrah.en 12, .3 vanteren. sodaB e.n 
Obeispnngen des Lich.bogens 27. 28 von einen, SchweiBdrah, 12 au, den wet.eren 
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SchweiBdraht 13 Oder umgekehr, nicht auszuschlieBen 1st. Dres ,st desha.b moghch. da 
bei Icr Lagerung des SchweiBdrah.es auf SchweiBro.len eine entsprechende Dressur 
bzw Bitg^g in die SchweiBdrah.e 12. 13 angeordne, werden. sodaB beim Abspulen 
vorDr h^oLhubgeraten 10, 1 1 diese Biegung in dem SchweiBdraht aufrech, e rh al- 
ia bleib, sodaB beim Austteten ans den Kontak.buchsen 75, 76 der Schwe.Bdrah, 12, 
« bemOh, is,, sich in die dureh die SchweiBdrah.rol.en vorgegebene Biegung zurilck- 
z„v"e„. Um dies zu vermeiden, muB vor den, Eintfiu in den Sehwe.Bbren.er 4 
bzw He hweiBbrenner 4 der SchweiBdrah, 12, 13 in eine Gerade gestreckrwerden, 
sodaB Zt Ausrreten des SchweiBdrahtes 12, 13 aus den Kontakrbuchsen 75, 76 ke.ne 
Verformung des SchweiBdrahtes 12, 13 mehr zustande kommt. 

Selbs.vers.Sndlich is. es moglich, daB die Dis.anz 86 durch enKprechende Vorrieh- 
!„te„ verander. werden kann. sodaB fur speziel.e SchweiBverfahren bzw. fur mue - 
Suche Drahtdurchmesser bzw. Kontaktbuchsen 75. 76 die Disranz 86 angepaB, 

werden kann. 

Welters 1st es moglich. daB das Drah.fiihmngselemen, 8, 9 als ein gemeinsames Ban- 
«U usgebi.de, is,. Ebenso is, es moglich, daB die Kontak.buchse 75. 76 als erne ge- 
™1 aTe Baueinhei, gebi.de, wird. wobei zwischen den Bohrungen 77, 78 d.e Kon- 
"chse 75 bzw. 76 elektrisch voneinander ge,renn, is,. A.s bevorzugte Ausb.ldung 

das DmhtfUhrungselement 8, 9 a.s Z y .inderabschni„ mi, einem K-sabschnn, 
•taw kreissegmen.formigen Querschnit, ausgebi.de,. wobe, zw.schen dem kretsseg- 
mentfBrmigen QuerschnHt die Iso.a.ionsschich, 14 angeordnet ,«. 

AbschlieBend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen. daB in den Zeichnungen 
einzel Bameile und Baugruppen zum besseren Verstandnis der Erfindung unpropor- 
tional und maBstablich verzerrt dargestellt smd. 

Es k5nnen auch einzelne Merkmale der einzelnen Ausfuhrungsbeispiele mit andcren 
linzelmerkmalen von anderen AusfUhrungsbeispielen Oder jeweils fUr s.ch alleme den 
Gegenstand von eigenstandigen Erfindungen bilden. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 3; 4 und 5; gezeigten Ausf^hrungen 
den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemaBen Losungen bxlden. Die diesbe- 
zuglichen, erfindungsgemaBen Aufgaben und LSsungen sind den Detailbeschrexbungen 
der Figuren zu entnehmen. 
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1 MehrfachdrahtschweiBvornchtung 

2 SchweiBstromquelle 

3 SchweiBstromquelle 

4 SchweiBbrenner 

5 SchweiBdrahtsystem 

6 SchweiBdrahtsystem 

7 SchweiBstelle 

8 Drahtfuhrungselement 

9 Drahtfuhrungselement 

10 DrahtvorschubgerSt 

1 1 Drahtvorschubgerat 

12 SchweiBdraht 

13 SchweiBdraht 

14 Isolationsschicht 

15 Versorgungsleitung 

16 Versorgungsleitung 

17 Werkstuck 

18 Versorgungsleitung 

19 Versorgungsleitung 

20 Schutzgashiille 

21 Gasversorgungsleitung 
•22 Gasflasche 

23 Gas . 

24 Synchronisationseinneit 

25 Synchronisationseinheit 

26 Synchronisationsleitung 

27 Lichtbogen 

28 Lichtbogen 

29 Steucrleitung 

30 Steuerleitung 

31 Zeitpunkt 

32 Stromimpuls 

33 Stromimpuls 

34 Zeitdauer 

35 Schmelzbad 

36 SchweiBraupe 

37 Zeitdauer 

38 Zeitpunkt 

39 Stromimpuls 

40 Zeitdauer 



41 Zeitpunkt 

42 Stromimpuls 

43 Zeitdauer 

44 Zeitdauer 

45 Zeitdauer 

46 AuBenummantelung 

47 Gasdiise 

48 AnschluBstuck 

49 Steckverbindung 

50 Schlauchpaket 

51 Schlauchpaket 

52 Schlauchpaket 

53 Befestigungsrohr 

54 Versorgungsstuck 

55 Ubergangsstiick 

56 Kupferrohr 

57 Teile 

58 Teile 

59 Kuhlkreislauf 

60 KUhlkreislauf 

61 Bohrung 

- 62 Schlauchleitung 

63 Schlauchleitung 

64 AnschluBstuck 

65 AnschluBstuck 

66 Kiihlring 

67 Nut 

68 Trennwand 

69 Endbereich 

70 Nut 

,71 Bohrung 

72 Bohrung 

73 Durchmesser 

74 Durchmesser 

75 Kontaktbuchse 

76 Kontaktbuchse 

77 Bohrung 

78 Bohrung 

79 SeitenflSche 

80 Durchbruch 
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81 Durchbruch 

82 MittellSngsachse 

83 Bohrung 

84 Gasverteilerring 

85 Bohrung 

86 Distanz 

87 Isolationskappe 

88 Vorsprung 
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Patentanspruche 



10 
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I Drahtfuhrungselemente fur mehrere in etwa parallel zueinander verlaufende 

SchweiBdrShte fur einen SchweiBbrenner, die iiber getrennt ansteuerbare Drahtvor- 
schubgerate relativ zu den Drahtfuhrungselementen bewegbar sind, welche mit 
mehreren SchweiBstromquellen elektrisch leitend verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Drahtfuhrungselemente (8, 9) der SchweiBdrShte (12, 13) elektrisch 
voneinander getrennt sind und jedes der Drahtfuhrungselemente (8, 9) jeweils mit ei- 
ner eigenen SchweiBstromquelle (2, 3) verbunden ist. 

Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drahtfuhrungselemente (8, 9) fur mehrere SchweiBdrShte (12, 13) als gemeinsamer 
Bauteil ausgebildet sind. 

3 Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 

daB jedes Drahtfuhrungselement (8, 9) aus mehreren in Forderrichtung der SchweiB- 
drahte (12, 13) hintereinander angeordneten, miteinander verbundenen Einzelteilen ge- 
bildet ist. 

Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Einzelteile jedes Drahtfuhrungselementes (8, 9) durch ein mit einem Ende eines Uber- 
eangsstiickes (55) verbundenes Versorgungsstuck (54) und eine mit einem anderen 
Ende desselben verbundene Kontaktbuchse (75, 76) fUr den SchweiBdraht (12, 13) ge- 
25 bildet sind. 

5 Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Kontaktbuchsen (75, 76) fur mehrere SchweiBdrahte (12, 13) in einer gemeinsamen 
Baueinheit elektrisch voneinander getrennt angeordnet sind. 



4 



6. 



Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Drahtfuhrungselement (8, 9) als Zylinderabschnitt 
mit einem kreisabschnitt- bzw. kreissegmentformigen Querschnitt ausgebildet ist. 

35 7 Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Drahtfuhrungselementen (8, 9) eine Isola- 
tionsschicht (14) angeordnet ist. 
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8 Drahtf Uhrungselemente nach einem der Anspruche 6 Oder 7 

Lnzeichnet, daB die Drahtfuhrungselemente (8, 9) in, Beretch ,hrer Seuenflache (79) 

Ober die Isolationsschicht (14) verbunden smd. 

Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 8 
Lnreb get—, daB ^^^^ * 

rungselemen. (9) und das Obergangss.Bck (55) erstreckt. 

.0 Drahtfuhrungselemente naeh Anspruch 9, dadnrch gekennzeichnet daB die 

Ka hl kreis.auf. (59. 60) mit mindestens einer SteuervorricMung in der Schwe.Bs.ronv 
quellen (2, 3) zur nnabhangigen Steuerung verbunden s.nd. 

, , Drahtfuhrungselemente naeh einem cder mehreren der Anspruche 1 bis 10, 

dadnrch gekennzeichnet. daB die dem DrahtfUhrungse.ement (8 9) 
Sch W eiBs«romquelle (2. 3) zumindest eine Synchromsauonzemhet, (24, 25) aufwetst, 
die mit jeder SchweiBstromquelle (2, 3) leitnngsverbnnden tst. 

12 DrahtfOhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruehe 1 bis.ll. 

\ a k „v™„zeichnet daB jeder SchweiBstromquelle (2, 3) eine Synchromsattonsein- 
JTS." » * «~ Synchronisations,*^ (26) mireinander 

verbunden sind. 

13 DrahtfUhruagselemente nach einem oder mehreren der Anspruehe 1 bis 12, 
dadnrch gekennzeichnet. daB die jedem SchweiBdrah. (12. 1 3) zugeordneten Drahtvor- 
schubgerate (10. 11) von SchweiBdrahtsys.emen (5. 6) unabhangtg vonemander ansteu- 
erbar sind. 

14 DrahtfUhruagselemente nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 13 
dadureh gekennzeichnet, daB die Drahtfuhrungselemente (8. 9) in e.ner AuBenummante- 
lung (46) des SchweiBbrenners (4) angeordnet sind. 

,5 Drahtfuhrungselemente nach einem Oder mehreren der AnsprUche 1 bis 14, 

dadureh gekennzeichnet, daB der SchweiBdraht (12, 13) Uber einen Te Iberetch des 
DraMfUhrungselementes (8. 9) winkelig zu einer MitteHangsachse (82) des Schwe.B- 
brenners (4) angeordnet ist. 
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16 DrahtfUhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktbuchsen (75, 76) bzw. die SchweiBdrahte (12, 
13) in einer einen Funken- und/oder Lichtbogeniibergang verhindernden Distanz (86) 
voneinander angeordnet sind. 

17 DrahtfUhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Distanz (86) zwischen den SchweiBdrahten (12, 13) 
einstellbar ist. 

18 DrahtfUhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Endbereich (69) des Ubergangsstiickes (55) der Draht- 
fUhrungselemente (8, 9) eine lsolationskappe (87) angeordnet ist. 

19 DrahtfUhrungselemente nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die 
lsolationskappe (87) einen Vorsprung (88) aufweist, der die Distanz zwischen den 
Kontaktbuchsen (75, 76) ausfiillt. 

20 Drahtfiihrungselemente nach einem der Anspruche 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die lsolationskappe (87) aus einem nichtleitenden Material, bei- 
spielsweise Siliziumnitrit, gebildet ist. 

- 21 DrahtfUhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 20, 

dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBdrahte (12, 13) im Austrittsbereich aus den 
Drahtfuhrungselementen (8, 9) durch eine AustrittsSffnung einer diesen Austrittsbe- 
reich umhullenden GasdUse (47) fur ein Gas (23), insbesondere ein Schutzgas, hin- 
durch gefuhrt sind. 

22 Verfahren zum gleichzeitigen SchweiBen mit in mehreren gesonderten 

Drahtfuhrungselementen unabhangig voneinander gefuhrten SchweiBdrahten, bei wel- 
chen durch Zufuhr von elektrischer Energie uber die SchweiBdrahte, gegebenenfalls in- 
nerhalb eines Gasmantels, ein oder mehrere Lichtbogen zwischen den SchweiBdrahten 
und dem Werkstuck aufgebaut und dabei die zu verschweiBenden Grundmatenahen 
verfliissigt und mit dem Material der SchweiBdrahte vermischt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die elektrische Energie jedem der SchweiBdrahte unabhangig von- 
einander von einer eigenen SchweiBstromquelle zugefuhrt wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB die elektrische 
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Energie mittels veranderbarer Stromimpulse zugefiihrt wird. 

24 Verfahren nach einem der Anspriiche 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Steuerfunktionen der beiden SchweiBstromquellen synchronisiert werden. 

25 Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 22 bis 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Vorschub der SchweiBdrahte unabhangig voneinander erfolgt. 

26 Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 22 bis 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die EnergieObertragung zu den SchweiBdrahten und gegebenenfalls 
die Gaszufuhr sowie die Drahtvorschubgeschwindigkeit gleichzeitig oder mit einer em- 
stellbaren Verzogerung eingeleitet und/oder beendet werden kann. 

27 Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 19 bis 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zeitliche Abfolge der Werkstoffubergange der SchweiBdrahte 
frei gewahlt werden kann. 
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